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Предлагается метод постепенного перехода к использованию пу-
стотелых деталей, который предусматривает возможность их приме-
нения  одновременно с традиционно изготавливаемыми. 
Все предложения защищены авторскими свидетельствами  СССР. 
 
 
НЕТРАДИЦИОННЫЕ СПОСОБЫ ПОДАЧИ СОЖ В ЗОНУ 
РЕЗАНИЯ И НОВЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ СРЕДЫ 
 
Т.С. Олейникова, преподаватель первой категории 
 Мариупольского машиностроительного колледжа ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Способ подачи СОЖ поливом свободно падающей струей прост и 
удобен, привычен и традиционно широко применяется при обработке 
материалов на металлорежущих станках. Однако, есть много случаев 
где применение СОЖ поливом неудобно или недостаточно эффектив-
но и обработка резанием ведется "всухую”.  
Существует подача СОЖ в виде пены, которая образуется в ре-
зультате продувания объема СОЖ сжатым воздухом Позже появился 
способ охлаждения и смазки зоны резания высоконапорной струей 
жидкости. Этот метод охлаждения оказывается особенно эффектив-
ным при резании трудно обрабатываемых материалов и сплавов.  
Более удобным, технологичным и перспективным является способ 
охлаждения и смазки зоны резания распыленной жидкостью. Сущ-
ность метода охлаждения и смазки распыленной жидкостью заключа-
ется в том, что СОЖ распыляется в специальном распыляющем 
устройстве сжатым воздухом и подается в зону резания в виде возду-
хо-жидкостной смеси. Наиболее удачной и работоспособной оказалась 
установка с двойным смешиванием жидкости с воздухом, предназна-
ченная для распыливания смазочно-охлаждающих жидкостей на вод-
ной основе.  
Распыленные жидкости действуют в зоне резания более эффек-
тивно, чем подаваемая поливом жидкость благодаря подаче в зону ре-
зания кислорода сжатого воздуха и электризации капель распыленной 
жидкости.  
Распыленные жидкости могут быть успешно применены на боль-
шинстве тех технологических операций, где полив в силу присущих 
ему недостатков не применяется и обработка производится всухую.  
При шлифовальных работах весьма эффективными оказываются 
способы подачи СОЖ через поры абразивного круга, поэтапным и 
гидроаэродинамическим способами, путем применения СОЖ в замо-
роженном состоянии в виде твердых брусков льда, прижимаемых соб-
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ственным весом к обрабатываемой поверхности заготовки. Прижима-
ющаяся к заготовке поверхность бруска замороженной СОЖ подтаи-
вает и образует пленку жидкости, которая и обеспечивает смазочно-
охлаждающее действие в зоне резания. 
Поиски путей повышения эффективности действия внешних сред, 
привели к созданию новых, на первый взгляд совершенно неожидан-
ных, и крайне противоположных технических решений, как, например, 
резание в среде расплавленного металла и с применением заморожен-
ных СОЖ., в среде холодных охлаждающих газов и в среде СОЖ, 
нагретых до парообразного состояния. 
В связи с тем, что некоторые эффективные компоненты жидкости, 
под действием высокой температуры образуют газообразные вещества 
вредные или опасные для здоровья человека, было предложено пода-
вать их в зону резания в капсулированном виде. Капсулы могут со-
держать в себе минеральное масло, активные присадки или активные 
газы. 
Новые способы подачи СОЖ привели к образованию новых тех-
нологических сред, которые полностью охватывают зону резания и 
изолируют ее от окружающего атмосферного воздуха. Резание при 
этом ведется в новой технологической среде. 
 
 
ТЕХНОЛОГИИ ВЫБОРА ПОЛУЧЕНИЯ ЗАГОТОВОК В 
МАШИНОСТРОЕНИИ 
 
И.П.Диденко, преподаватель первой категории 
Мариупольского машиностроительного колледжа ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Одним из направлений повышения конкурентоспособности про-
дукции машиностроения являются снижение металлоемкости, сокра-
щение отходов и потерь металла за счет рационального применения 
заготовок, экономичных методов фоpмообpазования и механической 
обработки. 
Рационально выбранная заготовка позволяет уменьшить припус-
ки, объем последующей обработки резанием, трудоемкость и себесто-
имость изготовления продукции. 
Сложность выбора метода получения заготовки состоит в том, 
что часто сталкиваются противоположные технические требования, 
зависимость от материала детали и ее массы (габаритов), величины 
производственной партии, требований к точности формы, размеров и 
взаимного расположения поверхностей, их шероховатости. 
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